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la presente invention concerne un proceMe* et une machine 
pour le moulage par souf flags. 

On saitbien dans la pratique que lea proprie'tes et les 
caracteristiques de recipients creux en re"sine thermoplastique 
moulea par le proc^e" de moulage par Boufflage, peuvent §tre 
ameiiorees, quand ils sont moules de fecon a aroir une enveloppe a parol 
multiples. Par exemple-, on utilise des matieres plastiques de 
polyoiefines pour la production des recipients creux pare e qu'ellea 
donnent, aux recipients les proprietes souhaitees. Par consequent, 
les recipients en polyoiefine trouvent une grande variete d'appli- 
cationsdans divers domaines- Cependant ,. leaproprietes de' ces 
recipients ne peuvent satisfaire a cheque demands des utilisa- 
teurs* Par exemple, ils presentent une faible resistance aux 
composes chimiques tela que deB solvants organiques , les huiles 
et les graisses les traversent et un gonflement se produit. Par 
ailleurs, ils presentent une mauvaise etancheite a l'oxygene ou 
auxgaz, £ar suite, leurs usage est limite a un certain point. 

On salt bien que les proprietes souhaite^ telles que la 
resistance mecanique, 1 ' etancheite aagaz et autres.des recipients, 
en -polyoiefine pourraxeht gtre ameiiorees de facori satisf aisante , 
s'ils pouvaient etre mouies de facon S avoir une enveloppe a 
couches multiples comprenant une couche de nylon. "Cependant, les 
recipients a couches multiples sont difficiles a produire par 
^- un moulage par souf flags etant donne les difficullas. techniques qui 
25 seront decrites ci-apres.. D'abord, il est extrSmement difficile 
de former une couche d'une epaisseur uhiforme dans l*etape dans 
laquelle un certain nombre de couches soht laminees. Un temps 

considerablement long et beaucoup de materiaux sont requis 
pour controler la formation de la couche et que ces coucheB 
30 aient une epaisseur uniforms. Une autre difficulte est que lar 
vitesse de moulage est tres faibie ainsi ontne peut obtenir un 
moulage efficace.. 

Ces difficultes techniques et dfautres encore mises en 
cause senont decrites en plus de details en se reportant a la 
55 figure 1 . Dans la machine de moulage illustre e sur la figure 1 , 

des accumulateurs 8 et d sont places entre. des extrudeurs a et b, 
et une tete de moulage de facon qu'une paraison puisse gtre for- 
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mee et chargee de facon intermittente dans des matrices de 
moulage. En general, la tete de moulage de paraison est en tete 
d'equerreque les matieres plastiques de moulage soient directe- 
ment forcees dans , la tete de moulage ou qu'elles soient 
conservees dans les accumulateurs puis forcees de facon intermit- 
fente dans la tete de moulage. Par consequent, il est t res difficile 
que la matiere plastique de moulage saccule a un debit uniforme 
et sous one pression uniforme d' extrusion dans un passage de 
moulage entre le point h ou la matiere plastique de moulage est 
en contact avec. un mandrin g et le point i. De plus, le debit 
est encore influence- par d-autres facteurs complexes tela que 
la condition de fonte ou de fusion inberente a la matiere plas- 
tique utilisee , la memoire, la variation du rapport de gonfle- 
ment et ainai de suite. Par. suite, la paraison f : a une varia- 
tion d'epaiaseur de parol ou de couche. et des flexions , Une telle 
variation d'epaisseur de couchVet de telles flexions peuvent 
etre corrigees en ajustant I'espace entre le mandrin j et une 
tuyere e de la tete de moulage. Mais une telle correction n'est 
eff.icace que dans le cas du moulage d'une paraison a une seule 
couche , et n-est virtuelement ' pas efface dans le cas du moula- 
ge d'une paraison a couches multiples. Ainai il est extreaement 
dxfficile de former une couche ayant une epaieseur uniforme dans 
le cas du moulage d'une paraison a couches multiples. Un mecanie- 
me complexe est requis pour surmonter ce problems. Pax exemple 
en plus du contr3le de I'espace entre la tuyere e et le mandrin i 
on peut suggerer de prevoir uh dispositif pour faire varier lee ' 
surfaces en section transversa^ des passages de la matiere plas- 
txque de moulage, de facon que les debits des matieres plaatiques 
formant les couches externe et interne de la paraison a couches' 
multiples, puissent bien etre controles au ccurant euperieur k 
la unction ou point ou les matieres plaatiques sont jointee ou 
lamxnees. Meme si un. tel agencement est possible, la Vitesse de 
moulage est tree lente. Par ailleurs, la variation de 1'epaieaeur 
des couches se produit lors de 1'etirage. Ainai, lea centre* - 
mesures ci-dessus ne sont pas efficaces et sont encore" peu eatie- 
faisantes, ainsi on ne peut .mouler des articles ayant les quali- 
tee souhaitdes. - 
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L'un des ob jets de la pre^aentelnsention est par comment decreer 
un proce"de et un diapoaitif pour le moulage par aoufflage de 
recipienta creux a couchea multiplea en resine thermoplaatique, 
oil chaque couche k une epaiaseur uniforme. 

Un autre objet de la preaente invention eat de creer un 
procede et on diapoaitif pour le moulage par aoufflage d'articlea 
creux en resine thermoplastique' a couchea multiplea, ou le rapport 
dea.epaiaaeurs de sections entre lea couches peut etre modifie\ 
et oil chaque couche peut avoir une couleur diffe>ente de facon 
h pouvoir produire divers effets de couleur. 

Un autre objet de la preaente invention est de cr£er un 
proced<5 et Un diapoaitif pour le moulage par aoufflage d' articles 
oreux a couchea multiplea e 0 refine thermoplaatique, et oil on 
peut n'utiliaer economiquement une matiere plastique codteuse 
15 qu'en une partie oil elle eat requise. 

Un autre objet de la presente invention eat de creer un 
procSddet un diapoaitif pour le moulage par aoufflage d'articlea 
creux a couches multiplea en reaine thermoplaatique , et qui 
puissent empecher le melange dea differentes v matieres plastiques, 
20 de fagon que lea bavurea ne contiennent pas d'autres matieres 
plastiques , et puissent etre recycleea vera la production, avec 
en consequence une reduction du prix. 

Un autre objet de la presente invention est de .creer un 
_ proced<S et un diapoaitif pour le moulage par aoufflage d'articlea 
25 creux a couchea multiplea en resine thermoplastique, permettant 
de controler ooncVrremment, non seulement le rapport de 1 'epaia- 
seur des aectiona des couchea male egalement l'epaisseur dee 
sections totales de l'enveloppe de 1' article mouie". 

1' invention seramieux compriae, et d'autres buts, caracteris- 
tiques, details et avantages de celle-ci apparaitront plus claire- 
ment au cours de la description explicative qui va suivre, faite 
en reference aux dessins shematiques annexes donnes uniquement a 
titre d'exemple illustrant plusieurs modes de realisation de . 
1 ' invention et dans leaquela : 

x - la figure' 1. eat une vue en coupe d'une machine . a mouier 

aelon l'art antirieur, pour le moulage par so.ufflage d'articlea 
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en couches multiples; 

- la figure 2 est une vue en coupe f ragnientaire d'un' premier 
mode de realisation d'une machine de moulage par soufflage selon 
la presente invention; 

- la figure 3 est une vue en coupe d'un second mode de 
realisation de la presente invention pour mouler des articles 

h trois couches; • 

- les figures 4A a 4F sont des vues utilises pour expliquer 
les e tapes du moulage d' f articles k deux couches, k differentes 
vitesses de. moulage; 

- les figures 5A a 5F sont des vues utiliaees- pour I 'expli- 
cation des. etapes du moulage d 'articles k trois couches, k dif- 
ferentes vitesses de moulage; 

- !es f igures 6A et 6B sont des. vues utilises pour l f explica- 
tion d'une m^thode de soufflage. selon la presente invention; 

- les figures 7A et 7B sont des vues utilises pour Implication 
d'une autre methGde de moulage par soufflage ' selon la. presente invention;. 

- la figure 8 est une vue en coupe d'un troisifcme mode de 
realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 
presente invention; 

- la figure. 9 est une vue en coupe d'un quatrifeme mode de 
realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 
prdsente invention, pour le moulage par soufflage d' articles 
en trois couches; 

■ - la figure 10A est une vue en coupe longitudinale d'une 
armature utilis^.e dans les machines . illustr^es eur les figures 
8 et 9; • 

- la figure 10B est une vue en coupe transversale faite element 
la ligne X-X de la figure 10A; 

- la figure 11A est une vue en coupe longitudinale d'un 
autre agencement d' armature; 

- la figure 11B est une vue en coupe transversale faite 
suivant la ligne Y-Y de-la figure 11 A; 

- la figure 12 est une vue ei/coupe d'un c inquire mo<Se de 
realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 
presente invention; 

- la figure 13 est une vue en coupe d'un sixifeme mode de 
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realisation d'une machine de moulage par soufflage selon la 
preaente invention, particulierement adaptee pour controler 
l'epaisseur de sections de parois d'une paraison; 

- la figure 1 4 est une vue en coupe d'un septieme mode 
de realisation d'une machine de moulage par soufflage selon 
la presente invention, permettant d ' interchange r les passages 
de la matiere plastique de moulage; 

- les figures ISA et 1 5 B scat des vues utilises pour expll- 
quer I'schange de passages de la matiere plastique de moulage dans 
la machine illustr^e sur la figure H; et 

- la figure 16 montre on huitieme mode de realisation d'une 
machine de moulage par soufflage selon la preaente invention, pour 
le moulage de paraisons k trois couches. 

La figure 2 montre le premier mode de realisation de la 
presente invention pour extruder uhe paraison ou preforme a deux 
couches pour moulage par soufflage. Unetete. extrusion 1 comprend 
un rechauffeur 2 et un passage annulaire 3 de la matiere piastre 
de moulage, et un cylindre de separation. 4, avec un passage 
annulaire 5 pour la matiere piastre de moulage, un rechauffeur 
6 avec das trous de refroidissemeht 7 etant dispose dans la tete 
de moulage 1 coaxialemeht par rapport a cette derniere, en en 
etanVespace d'une distance appropriee, de fa 9 on qu'un reservoir 
de matiere plastique de moulage 10 pui a8e etre defini entre eux. 
UBB^txge^e support dontl- extremity inferieure se termine par un 
aandrin 9 est d ieposee dans le cylindre de separation 4 , coaxiale 
»ent, en en etan*, eepacee d-uhe distance appropriee de fagon a 
pouvoxr definir entre. eux un autre reservoir de matiere plastique 
de moulage 11. Un premier piston annulaire 12 relie a un premier 
cylindre hydraulique 16 pent avoir un mouvement de va et vient 
coulissant entre la tete de moulage 1 ,t le cylindre de separa- 
tion^, tandis qu-un second piston annulaire 13 a Vitesse varia- 
ble, relxe a un second cylindre hydraulique. 17 pent avoir un 

tiTHt T T ^ ° OUli8Sant ^ 16 de separa- 

f re e ! T ^ * * ***** *• 
est forcee par des extrudeurs H et.1 5 a s'ecouler dans les pas- 
ses annulaire s 3 et 5 j U8qu . aux reservoirs 1Q -t „ 
meat, et la matiere plastique dans ces reservoirs 10 et 11 est 
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extrud^e par les premier et second pistons annulaires 12 et 13, 
en une paraison ou prdforme a deux couches. En effet, la couche 
de matiere plastique de. moulage forcee k sortir du reservoir 10 
par la course vers le bas du premier piston 12 rejoint iiam^dia- 
tement, a la jonction 19, la couche de matiere plastique de 
moulage forced a sortir du reservoir 11 par la course vers le 
bas du second piston 13, et les couches de matiere plastique 
jointes ou laminees 20 et 21 sont extrudees a travers le jeu 
entre le mandrin 9 et une tuyere 18 en une prSforme a deux cou- 
ches. 

On decrira maintenant le mode de fonctionnement du premier 
mode de realisation ayant la construction ei-dessus. D'abord, 
selon les temperatures de moulage des matieres plastiques a 
utiliser, la temperature du cylindre de separation 4 est ajustde 
par le systeme de control e de temperature se composant du rechauf- 
feur 6 et des trous de' refroidissement 7, tandis que la tempera- 
ture de la tete de moulage 1 est controiee par le r echauf f eur 
2. Les composes de moulage plas'tifies spnt extrudes par les 
extrudeurs .14 et 15 et forces a passer dans les passages annulai- 
res 3 et 5 jusqu'aux reservoirs de matiere plastique de moulage 
10 et 11, ainsi les pistons annulaires 12 et 15 sont forces vers 
le haut. Lescylindreshydrauliques 16 et 17 peuvent egalement etre 
entraines pour eiever les piston 12 et 13, respectivement ,' sur 
des distances appropriees, en reponse aux/quahtite s des composes 
de moulage forces hors des extrudeurs H «t 15, pour empecher 
la fuite des matiferes plaBtiques a travers le jeu entre le trou 

18 de la tuyere et le mandrin 9. Bnsuite, les cylindres : 
hydrauliques 16 et 17 sont entraines de. fag on a forcer les pis- 
tons annulaires 12 et 13 vers le bae a des vitesses appropriees, 
exercant ainsi des pressions vers.le bas sur les matieres plas- 
tiques de moulage dans les reservoirs 10 et 11, ainsi les matie- 
res piastiques se rejoignent a. la jonction ou point de laminage 

19 et sont extrudees a travers le jeu entre le mandrin 9 et la 
tuyere 18 en une paraison se compoBant des couches 20 et 21. Dans 
le premier mode de' realisation, les pistons 12 et 13 sont entrai- 
nes independamment l'un de 1' autre. En effet, le debut de la 
course vers le bas ainsi que la vitesse de cette course peuvent 
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varier independanment ainsi on peut extruder une paraison ayant 
une paroi a une couche ou bien une paroi a deux couches. 

Selon la pr^sente invention les pistons 12 et 13 peuvent 
exercer une pression d' extrusion et une Vitesse . uniformes sur 
les matieres plastiques de moulage dans les reservoirs 10 et 11, 
ainsi les matieres plastiques peuvent gtre jointes au point 19 
a la meme Vitesse uniforme. Par consequent, contrairement aux 
machines de. moulage en tete d" equefre selon l'art anterieur, les 
problemes des hearts des epaisseurs de paroi- et.des flexions 
peuvent etre totalement surmontes. Par ailleurs, les vitesses 
d' extrusion des pistons 12 et 13 peuvent etre modifiers indepen- 
damment l'une del' autre comme on l'a d^crit ci-dessus, ainsi, 
les matieres plastiques de moulage dans les reservoirs 1 0 et 1 1 
peuvent etre extruders a des debits differents. Par consequent, 
le rapport de l'epaisseur de section de paroi entre les couches 
20 et 21 peut etre arbitrairement modifie sur une etendue 
de 0 a 100* . . 

Le second mode de realisation illustre sur la figure 3 
est adapte a extruder une paraison a trois couches, et sa cons- 
truction est sensibiement identique au premier mode de realisation, 
a .1' exception qu'un second cylindre de separation. 22 est interpose 
entre le premier cylindre de separation 4 et la tige 8 de support 
flu mandrin, ainsi un troisieme reservoir 23 de matiere plastique 
de moulage peut etre defini entre le cylindre 22 et la tige 8. 
Un. troisieme extrudeur -24 est prevu pour forcer une troisieme 
matiere plastique^de moulage dans le troisieme reservoir 23, 
tandis qu'un troisieme. piston annulaire 25 relie a un cylindre 
hydraulique 26 est interpose coulissant entre la tige 8 e t . 
le troisieme cylindre 22 pour forcer la troisieme matiere plasti- 
que de moulage dans le reservoir 23 a s'ecouler vers le bas, vers 
le mandrin 9. 

Le mode de fonctionnement du second mode de realisation 
ayant la construction ci-dessus est. egalement pratiquement sem- 
blable a celui du pr«mier mode de realisation, a l'exception qu'il 
permet d' extruder une paraison a trois couches. B n effet, comme 
avec le premier mode.de realisation quand les premier , second 
et troisieme pistons 12, 13 et 25 sont simultanement abaisses a ■ 
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la meme Vitesse, la paraison peut etre extruded avec trois cou- 
ches 20, 21 et 27 ayaht la meme epaisseur de section'. L e rapport 
des epaisseurs peut etre arbitrairement modifie en changeant les 
vitesses d« extrusion des pistons 12, 13 et 25. 

En se reportant maintenaht. aux figures 4, 5 et 6, les 
mdthodes pour mouler diverses sortes d' articles moulds dans les 
machines illustrees sur les figures .2 et 3 seront decrites en 
detail. Ces machines peuvent mouler la paraison a deux ou trois 
couches, les couches ayant. des epaisseurs different es et des cou- 
leurs differentes, bu bien uhe paraison ou le laminage des couches 
est: Echelonne' . 

En se reportant de nouveau a la figure 2, les epaisseurs 
ty et t 2 des premiere et seconde couches.de matieres plastiques 
20 et 21 peuvent etre modifiers en changeant les vitesses d'extru- 
15 sion Pi et P 2 • des premiere et seconde matieres plastiques de 

moulage. En effet,. les epaisseurs * 1 et "^peuvent §tre modifiers 
en fonction du temps. Par exemple, si la seconde Vitesse P 2 est 
modifiee subitement a zero quand les premiere et seconde matieres 
plastiques 20 et 21 sont simul-fcanement extrudSes a la meme Vitesse 
le rapport d' epaisseurs peut etre modif ie comme illustre sur la 
figure 4(A). D'une fa? on analogue, quand la seconde matiere plas- 
tique 21 est extrude e alors que seule la premiere, matiere plas- 
tique 20 a ete" extruded, le rapport d Epaisseurs peut etre modifie 
comme illustre sur la figure 4(B). Quand la seconde matiere plas- 
25 tique 21 n'est extrudde que pendant un intervalle de temps prede- 
termine alors que la premiere matiere plastique est extrudee, le 
rapport d' epaisseurs peut etre localement modifie" comme illustre" 

sur la figure 4(C). D« vine facon analogue le rapport d 1 Epaisseurs 
peut etre modifie" comme illustre" sur les figures 4(D), (B) et (P) 
en controlant de facon appropriee les vitesses d' extrusion et 
les sequences d'extrusion. Par consequent,, on peut produire divers 
articles mouies ayant des couches d'epaisseursdiff^rentes par un 
moulage par soufflage de pr<5 formes ainsi obtenues 

De facon analogue, le rapport d • epaisseurs de parois de la 
paraison a trois couches extrudee par la machine illustrSe sur 
la figure 3 peut etre modifie\ En effet, le rapport d'epaisseurs 
peut etre modifie" arbitrairement an contrdlant les premiere, 
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seconde et troisieme vitesses d' extrusion de matiere plastique 
de moulage , .Pg. e t P ? sur le rapport de . 0 a 100* et en contr3lant 
la sequence d'extrusion de chaque matiere plaBtique de moulage 
Par consequent, lea epaisseurs t, , t £ et x des premiere, seconde 
et troisieme couches de matieres plastiques 20, 21 et 27 peuvent 
etre librement modifies. Par exemple, quand les troisieme Secon- 
de vi teases d'extrusion P ? et ^ S ont modifies a zero en un 
xntervalle de temps approprie lors de 1 • extrusion de la premiere 
de la seconde et de la troisieme matierei plastique de moulage, ' 
le rapport d'epaisseurs peut etre modifie comme illustre sur l a 
figure 5(A) . Par ailleure, quand les seconde, et troisieme 
.matieres plastiques 27 et 21 sont extrudees a un intervalle de 
temps. approprie" alors que seule la premiere matiere plastique 20 
est extrude, l e rapport d'epaisseurs peut etre modify comme 
illustre sur la figure 5(B). Quand les seconde et troisieme 
matieres plastiques 21 et 27 ne sont extrudes que pendant des in- 
tervalleade temps predetermines, respectivement , et que seule la 
premiere matiere plastique 20 est extrudee, le rapport d'epaisseurs 
peut etre localement modifie comme illustre sur la figure 5(C). 
D'une facon analogue, le rapport d'epaisseurs peut etre modifie 
co*me illustre sur les figures 5 (D) ", (E)" et (P) , en contr6lant 
les vitesses d'extrusion et la sequence d'extrusion. Par consequent, 
diversss sortes d' articles moules ayant des couches d'epaisseurs 
dxf ^rentes peuvent etre produits par moulage par souf flage des 
paraisons a trois couches ainsiobtenues. 

En resume, e^ eontrdlant les vitesses et les sequences 
d'extrusion, on peut produire dee paraisons ou preformes a deux 
couches ou trois couches, les deux ou trois couches se composant 
de matieres plastiques de meme serie de composition et de couleurs 
ou de seriesdifferente^Par ailleura, les compositions de couleurs 
peuvent etre modifies localement en toute partie de la paraison 
qui est extrude. Par consequent la paraison ayant des couches 
echelonnees peut etre produite,. et les couleurs des couches peuvent 
etre arbitrament modifies et teintees selon les preprint es et ■ 
caracteristiques requises des articles moules finis. 

trois o°"e£r SS.^ > ^ **ux * . 
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de la machine illustree sur lea figures 2 ou 3 , dea matrices 
ou filieres de moulage par soufflage illustrees sur les figures 

6 et 7 sont placees .juste en dessous de la tete de moulage 1 

. On peut produire en masse, a un faible priz, des recipients a 
couches multiples ayant des propriety physiques et chimiques 
satisfaisantes . En effet, selon la presente invention, on peut ■ 
produire une paraison dans laquelle chaque couche peut compenser 
les mauvaises propriety physiques et chimiques des autres cou- 
ches. Par ailleurs, comme on l'a decrit ci-dessus, une telle 
couche de compensation peut n'etre extrudee que dans la partie 
requise de la paraison.. En effet, une telle couche de compensa- 
tion peut n'etre formee que dans la partie de la paraison qui - 
doit etre inject ee dans les filieres de moulage par soufflage, 
ainsi la paraison qui reste a 1'extSrieur des filieres peut ne 
15 pas comprendre cette couche de compensation. Par consequent, la 
paraison qui n'a pas ete soumise a un moulage par soufflage se 
compose d'une seule sorts de matiere plastique ne comportant paa 
les autres matieres plastiques, ainsi le recyclage de la paraison 
de rebut peut etre bien facilite. Cela sera decrit en detail 
20 en se reportant a la figure 6. Qiahd une seconde matiere plastique 
de moulage n- est extrudde que pendant un intervalle de temps 
predetermine alors qu'une premiere matiere plastique de moulage 28 
est extrudee, on peut produire commie illustre sur la figure 6(A) 
une paraison ayant une paroi avec une double couche. ' locale sur 
25 une distance pr3ddtermin£e . Seule la partie de la paraison ayant 
cette paroi a double couche, est intrbduite dans les filieres 30 
et soufflee de la facon classique comme illustre 1 sur la figure 
6(B) , de facon a pouvoir produire un recipient ayant deux envelop- 
pes en matieres plastiques; differentes, d'une epaisseur identique 
30 et uniforme. Par consequent, la perte de la seconde matiere. plasti- 
que 29 peut n'etre.reduite qu'a. la partie qui est serree par les 
surfaces correspondantes des filieres 30. Ainsi, . oh peut atteindre 
l'economie considerable de la seconde matiere plastique 29. D'une 
facon analogue, comme eela est illustre" sur la figure 7(A), la 
35 seconde matiere plastique peut etre extrudee .de facon a former 
la couche externe de la paraison a deux couches, uniquement 
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sur la longueur correspondent a la longueur longitudinale des 
filieres .30. La paraiaon a double couche' est introduite dans 
lea filieres et est moulee.par soufflage pour produire un recipient 
a. double couche. comme illustre sur 3a figure 7(B). Par consequent, 
oh peut egalement diminuer la parte de la seconde matiere plastique 
29. De.plus, la paraison se composant d'une couche externe en une 
matiere plastique thermodurcis sable et une couche interne en une 
refine thermoplastique ; , peut etre extruded et moul^e par soufflage 
de la meme facon que ce qui a <§te" d^crit ci-dessus, ainsi on peut 
mouler un recipient ayant une enveloppe eiterne en mati&re plasti- 
que thermo^urcigaabie et une enveloppe interne en resine thermo- 
plaitique, tout en diaiinuant la consommation de la matiere plas- 
tique thermodurcissable . 

D»une facon analogue, la paraison a trois couches peut etre 
extrudee par la machine, de motuage illustree sur la figure 3, et peut 
etre moulee par soufflage pour produire des articles ayant trois 
enveloppes ou couches. On peut <§galement diminuer les ndcessiUs 
de matifcres plastiques ndcessaires dans des buts . de renforcement 
et/ou de compensation des propri^tes. ' 

Le trosieme mode de realisation illustre sur la figure 8 
est une modification du premier mode d"e realisation illustre sur 
la figure 1,. et il est adapts k extruder une paraison" a deux 
couches. Dans le troisieme mode de realisation, au lieu de la 
tige de support 8, on utilise- une armature ou support 31 et le 
piston annulaire 13 est ^limine. L'extrudeur 15 est associe a un 
accumulateur 33 qVi, a son tour, est en communication par un 
passage 34 de matiere plastique fenmQagearecunreiBnrar de matafere 
plastique 32 def ini entre le cylindre de separation 4 et 1 6 
support 31. 

Le.iquatrifeme mode de realisation illustre sur la figure 9 
est une modification du second mode de realisation illustre sur 
la figure 3, et il est adapte a extruder une paraison a. trois 
coucheB. Comme pour le troisieme mode de realisation illustre 
sur- la figure 8, le piston annulaire 25 est eiimine, et au lieu 
de la tige de support 8, une armature ou . support 31 est insure 
de -..facon a creer un reservoir de matiere plastique de moulage 
entre le cylindre de separation 22 et 1 'armature 31. L'extrudeur 
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.24 est associg k 1 } accutnulateur 33 qui, k son tour, est en 
communication, par le passage de matiere plastique , avec le" 
reservoir 32. 

Les modes, de f onctionnement des troisieme et quatrikme 

5 modes de realisation sont * eensiblement identiques k ceux des 
premier et second modes de realisation,- respect ivement, et 
l'on peut extruder des paraisons ayant deux et. trois couches 
de compositions, couleurs et dpaisseurs identiques ou diff£rentes. 
. Les armatures ou supports 31 utilises dans les machines 

10 de moulage illustr^es sur les figures 8 et 9 sont plac<§B comme 
illustre sur la figure 10 ou la figure 11 . Dans 1 'agencement 
illustre sur les figures 10(A) et (B),un 6l6ment de support 
cylindrique court 36 maintenu fiiement en position dans un creux 

. annulare forme dans le reservoir 32 du cylindre 4 ou 22, est 

15 muni d'un certain nomhre de saillies radiales 36 6quiangulaire- 
ment espacSes , qui support ent l 1 armature 31 .Dans 1 ? agencement 
illustre sur les . figures 11 (A) et (B), un court 6l<§ment portant . 
cylindrique, 37, ayant une surface interne sph^rique , est plac£ 
dans le creux annulaire fortm* . dans le r^Bei^oir 32 du cylindre 

20 4 ou .22, et un element 38 de support d 1 armature ayant des 

projections ou saillies radiales et ayant une surface aph<5rique 
externe formee de fa?on k correspondre k la surface interne de 
l 1 element 37 s'adapte et est supporte par cet £L£ment 37 les 
saillies 36 de l 1 element 38 supportent l'armature 31. Sur les 

25 figures 10 et 1 1 l«<§l<§ment de support 35 ou 38 . est illustr<§ 

comme . ayant trois saillies 36, mais on comprendra que la pr<§sente 
invention n'est pas limit ee k trois saillies, et que l f £l6ment 
35 ou 38 peut avoir tout nombre appropriS de saillies radiales. 
Le cinqui&me mode de realisation illustr^ but la figure 12 

30 est une modification du premier illustr^ sur la figure 2, et il 
• permet . d ' extruder des mati&res plastiques. et des caoutchoucs 
dent les temperatures de moulage sont largement diffSrentes les 
unes des autree, et dont le moulage par soufflage est g£n£ralement 
difficile, en une paraison k deux couches pour un moulage par souf- 

35 flage. Dans la tite de moulage 1 est. coaxialement dispose* un 
cylindre de separation 42 comportant un rechauffeur 6, les trous 
de refroidissement 7, le passage du compost de moulage annulaire .5 
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et une chambre k air 39. ayant des entries et dea sorties d'air 
40 et 41. Dans le cylindre 42 est coaxialement disposde de fa$on 
k pouvoir glisser, la tige de support 8 du mandrin 9 reliee 
k un cylindre hydraulique 47 et le piston annulaire 13 est inter- 
pose coulissant entre la tige 8 et le cylindre 42. Un reservoir 
de compost de moulage 44 e3td§fini entre . la tige 8 e t le cylindre 
42 en-dessous du piston 13. Unautre reservoir de compost de 
moulage 43 est defini entre la tete de moulage 1 et le cylindre 
42 en-dessous du piston 12 qui est interpose coulissant entre 
eux. Dans le cinquifeme mode de realisation, uneiesine thermo- 
plastique est forcde dans le reservoir 43 par l'extrudeur 14 
tandis qu'un caoutchouc est force dans le reservoir 44 par l f ex- 
trudeur 15- Comme avec le premier mode de realisation, la matiere 
plastique et le caoutchouc dans les reservoirs 44 et 43 sont 
extrudes par les pistons annul a ires 12 et 13 k travers le jeu 
entre le mandrin 9 et la tuykire 46 op&rativement relive au 
cylindre hydraulique 45. 

Jusqu'k maintenant, oh a consider qu'il eiait eitremement 
difficile de mouler par soufflage des coutchoucs iiaturels, 
synthetiques et thermoplastiques. 

Dans le procede selon . l f art ant(Sr±eur,. un tube en 
caoutchouc ou analogue -pat ins6r<§ k la main dans /une -paraison 
en caoutchouc. Par consequent, 1* operation de moulage par 
soufflage est trks fastidieuBe, et les articles ne sont moulds 
que par faibl.e quantity, la raison pour laquelle il est difficile 
de mouler par soufflage une paraison en caoutchouc est qu f il y a 
une limite k la dilation de la paraison en caoutchouc soumise 
au moulage par soufflage. 

Cependant, selon la presente invention, les r^sines thermo- 
plastiques peuvent etre utilis^es pour compenser la faibie possi- 
bility de mouler les caoutchoucs par soufflage, ainsi les caout- 
choucs peuvent etr? moulds par soufflage d f une fagon simple et . 
en grande quantity. En general, la temperature optimale de moulag 
est differente entre les resines thermoplastiques et les caout- 
choucs. Si un caoutchouc est chauffe k une temperature optimale 
pour mouler une riSsine thermoplastique, il se produit un durcis- 
sement ou vulcanisation ou bien un ti:rage vers le bas du caout-. 
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chouc (dans le cas de caoutchoucs naturels et synthetiques, le 
tirage vers le bas se produit moins frequemment , mais la vulca- 
nisation se produit tandis que dans, le cas de caoutchoucs 
thermoplastiques, la vulcanisation ne se produit pas mais le 
tirage vers le bas se produit) . Ce probleme pent etre surmonte 
par la present e invention. 

On ddcrira maintenant le. mode de fonctionnement du cinquieme 
mode de realisation. Gnand les extrudeurs 1 4 et 15 forcent la 
matiere plastique et le caoutchouc dans les reservoirs 43 et 44 
les pistons annulaires 12 et 13 sont forces vers le haut. La 
matiere plastique et le caoutchouc dans les reservoirs 43 et 44 
sont thermiquement isoles l'un de l- autre par la chambre d'air 
39 dans le cylindre 42. Deplus / les temperatures, des parois 
externe et interne du cylindre 42 peuvent etre contr6lees par 
le ^chauffeur -6 et i es trous de refroidissement 7, ainsi la 
matiere plastique et le caoutchouc peuvent Stre maintenus a leur 
temperature optimale de moulage independent 1 • un de l'autre 
Les cylindres hydrauliques 16 e t 17 sent entralnes pour forcer 
les pistons 12 et 1 5 vers le bas, ainsi la matiere plastique 
et le, caoutchouc sont forces hbrs des reservoirs 43 et 44, joints 
ou lamines 1'un a l'autre au point de jonction ou de laminage et 
extrudes a travers le jeu entre lemandrin 9 et. la tuyere 46. 
Comme pour le premier mode de realisation, le rapport entre les 
epalsseurs des couches de matiere plastique et de caoutchouc 
pent . etre modifie en controlant les vitesses d'extrueion, 
De plus, I'epaisseur en section totale de la paroi de la paraison 
qua est extrude pent egalement etre modifee. en augmentant ou 
en diminuant le Jeu entre la tuyere 46 et le mandrin 9, en entrai- 
nant les servo-cylindres ■: • hydrauliques 47 et 45. 

le cinquieme mode de realisation est agence de facon a . extruder 
la paraison a deux couches, mais il sera evident aceurqui sont 
competents a la matiere qu'U peut etre modify de fa ? on a extruder 
la paraison a trois couches ou une paraison a deux couches, dont 
la couche externe se compose de caoutchouc. 

la paraison aihsi obtenue pent - etre mouiee par soufflag'e 
ce.qui permet la production en masse d« articles moulds en caout- 
chouc • 
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Dans le sizieme mode de realisation illustre* sur la figure 
13, le cylindre de separation 4 avec le passage 5 ayant un 
orifice d • introduction de matiere plastique 49 est dispose 
coazialement dans la tete de moulage 1, le passage annulaire 3 
de matiere plastique de moulage ayant un trou d' introduction 
de matiere plastique 48. la tige de support 8 du mandrin 9 
est inseree coulissante dans le cylindre 4, coazialement. Le 
piston annulaire 12 est interpose^ coulissant entre la tete de 
moulage 1 et le cylindre 4 et le reservoir de matiere plasti- 
que de moulage 10 est de"fini entre la tete de moulage 1 et le 
cylindre 4 en-dessous du passage annulaire 3. le piston annu- 
laire 13. est interpose; coulissant entre le cylindre 4 et la 
tige de support 8, et le reservoir de matiere plastique de 
moulage 11 est d^fini entre le cylindre 4 et la tige de support 
8 en-desaous du passage annula ire 5. les eztremites iaferieures 
de ces reservoirs 10 et 11 sont ouvertes vers le mandrin 9, 
et lee matieres plastiques de moulage forcees a en sortir se 
rejoignent en 50. Pja passage 51 est dSfini entre la tete de 
moulage et le mandrin 9 en aval du point 50l .Une tuyere verti- 
calement mobile 52 est placee juste en-dessous de la tete de 
moulage. 1 , et une tuyere boriwmtalemenV mobile .53 est fizee 
a la surface iitferieure de la tuyere 52 ainsi un jeu" d'eztrusion 
peut etre de"fiai entre les tuyeres 52 et 53 d'une part et. le 
m anflrln 9 d' autre part. 

I>a tige de support 8 est opdratiVement reliee a un cylindre 
bydraulique 55 qbi, a son tour est en communication avec une 
source de puissance .bydraulique. 70, par un tube! Une vanne 
asseryie 65 inseree dans ce tube et un de"tecteur de position 
60 fiz£ au cylindre bydraulique 55, sont op^rativement relics 
k une unitd 71 de commande de vanne programme I D«une facon 
analogue , un cylindre bydraulique 56 du piston annulaire 13, 
un cylindre bydraulique 57 du piston annulaire 12, un cylindre 
hydraulique 58 d'une tuyere verticalement mobile 52, et un 
cylindre bydraulique 59 de la tuyere verticalement mobile 53 
sont en communication avec la source 70 par des tubes, et des 
vannes asservies 66,. 67, 68 et 69 sont inserees dans ces condui- 
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tes, des detecteurs de position 61 , 62 , 63 et 64 etant fixes 
aux cylindres hydrauliques 56, 57, 58 et 59, respectivement , 
et operativement relies h des unites de command e de vannes 
" programmees 72, 73, 74 et 75, respectivement. les cinq 
5 unites 71, 72, 73 , 74* 75 sont connectees k une unite de com- 
. mande centrale 76. 

Quand les matikres plastiques de moulage sont introduites 
dans les trous 49 et 48 jusqu'aux reservoirs 11 et 10, les pis- 
tons annulaires 13 et 12 . sont forces vers le haut. Quand les. 
10 matieres. plastiques sont introduites dans les reservoirs 10. et 
11, les cylindres hydrauliques 56 et 57 peuvent egalement etre 
actionnes pour elever les pistons annulaires 12 et 13- Ensuit$, 
les matieres pistiques sont f orc^es hbrs des r£s«rrvoirs 1 0 et 
11 par les pistons 1 2 et 13, et succulent au-delk du point 
15 de jonction 50 k travers le passage d f extrusion 54.. le rapport 
entre l'epaisseur t-j de la couche de matifere plastique externe 
77, et l'epaisseur t 2 de la couche de matifere pfetique interne 
78 est proportionnel. . au rapport de debits entre les matieres 
plastiques s'ecoulant vers le. point 50 h partir des reservoirs 
20 1 Q et 11. En aval du point 50, les couches de mati&res plastiques 
externe et interne s'epoulent h la m&me vitesse; Par consequent, 
le rapport d'epaisseurs est proportionnel au rapport de *ebit 
qui, h son tour , est proportionnel au rapport de yitesse entre 
les pistons 12 et 13.. l'epaisseur en section totale de la parai- 
25 son extrudee de la t6te.de moulage 1 est independante de. la 
largeur de section du passage d' extrusion 51 > mais elle est 
sensiblement determine par la largeur de section S de la "sortie 
d' extrusion 54 qui peut Stre ajustee en deplagant le mandrin 9 
ou la tuyere 52 vers ou.au loin l'un de 1' autre. l f abatement 
30 excentrique de l'epaisseur t^ de la paraison est egalement pos- 
sible par un deplacement horizontal de la tuyfere 55 qui n'est 
pas utilisee pour le contrSe de l'epaisseur totale de paroi t^ 
de la paraison. la tuyfere 53 est deplacee en unisson avec la 
tuyere 52 quand cette dernifere est verticalement deplacee pour 
35 le controle de l'epaisseur totale de "paroi t^ de la paraison. 

Maintenant, on decrira en detail le contr6le du rapport 
d'epaisseur entre t 1 et t g des couches externe et interne de la. 
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paraison, et l'epaisseur de parol to tale t^ de la paraison, 
en contr6lant lea vitesses d ' extrusion des pistons 12 et 13 
et en contr Slant la largeur de section S de la sortie d» extrusion 
54 entre le mandrin 9 et les tuyeres 52 et 53. 
5 Les vitesses d'extrusion des pistons 12 et 13 sont contrSlees 

par les vannes asservies 66 et 65 , respectivement, qui, a leur 
tour sont contrSlees par les unites de commande 73 et 72 selon 
lea programmes et en reponse aux signaux de reaction des detec- 
teurs de position 62 et 61. I es programmes des unites 72 et 73 ' 
10 peuvent etre modified par des commutateurs humeriques. D'une 

facon analogue, en reponse aux signaux de reaction des d^tecteurs 
de position 60, 63 et 64 et en.se basant sur les programmes, les 
unites de commande de vannes 71, 74 et 75 contrSlent leu* vannes ' 
asservies respectives 65, 68 et 69 qui, a leur tour , contrSlent 
15 la tige de support 8 et par consequent le manlrin 9, la tuyere 
verticalement mobile 52 et la tuyere horizontalement mobile 53 
par l'interm^diaire de cylindres bydrauliques 55, 58 et 59 
respectivement, ainsi la. largeur de section S et par -consequent 
la largeur totale ^ peuvent Stre contrSlees. Ies programmes 
20, des unites de commande 71 , 74 et 75 peuvent Stre changes par 
Iob commutateurs numdriquea. 

- Ainsi,. selon le sixieme mode de realisation de la presente 
invention, le rapport d'epaisseur entre les couches eiterne et 
^ interne de la paraison et son epaisseur de section totale peuvent 
25 Stre simultanement contrSles. 11 sera Evident a ceux qui sont 
competents enia matiere que le sixieme mode de realisation qui. 
* 6U Merit ci-dessus pent Stre modifie de facon a extruder une 
paraison a couches multiples, oVl'on contrSle automatiquement 
chaque Epaisseur de couche ainsi que 1 Epaisseur de section totale 
30 de la paraison. 

le septieme mode de realisation illustre sur les figures U 
et 15 permet de modifier les compositions des couches exteme et 
interne, sans changer les composes de moulage a amener dans 
. les extrudeurs H et 1 5 . Le septieme mode de realisation est 
sensiblement analogue, en conetruction, au troisieme illustre 
sur la figure 8, a 1' exception que les extrudeurs H et 15 sont 
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en communication .avec la tete de. moulage 1 et le cylindre de 
separation 4 par l'intermgdiaire d'un mecanisme de changement 
de passage de matikres plastiques de moulage, gen&ralement in- 
diqueiparle repere" 79, ainsi les matieres plastiques de moulage 
sortant des extrudeurs H et 15. peuvent former, soit la couche 
externe pu la couche interne de la paraison. Le mecanisme de 
changement 79 interpose entre les extrudeurs. et la tgte de 
moulage 1 comprend une vanne a tiroir h quatre voies 80, avec 
six orifices de vanne et une commande de vanne 81, Les orifices 
sont nommes premier, second, troisieme, quatrifeme, cinquifeme 
et sixieme orifice dans l'ordre a partir du plus Eleve jusqu'au 
plus has* et les premier et sixifeme orifices sont en communi- 
cation par un passage de matifere plastique de moulage c dans 
le mecanisme 79, et un passage d 1 Evacuation de mati&re plas- 
tiques, avec. I'extrudeur 15. tandis que les troisieme et quatri- 
eme orifices sont en communication par un passage e de matiere 
plastique et un passage d' Evacuation h de matiere plastique , 
avec l'extrudeur 14- Le second orifice est en communication par 
un passage de matiere plastique, d et le passage 34 dans le 
cylindre de separation 4, avec le reservoir 32 , tandis que 
le cinquifcme orifice est en communication par un passage de 
matiere. plstique. f et le passage annulaire 5 avec le reservoir 
10 . Gomme dans le troisifeme mode de realisation, un mandrin 
82 est connecte h 1' armature 31 pour etre autq&lignE. 

Maintenant, on decrira le mode de fonctionnenEnfe. Quand 
la vanne 80 est contr6lee par sa commande 81 de fa?on que les 
troisifeme et sixifeme orifices soient feraEs comme illustrE 
sur la figure 15 (A), la matiere pistique forcEe hors de l f ex- 
trudeur 15 s'Ecoule par les passages a,c,d, et 34 jusqu'au 
rEservoir 32, tandis que la matifere plastique forcEe hors de 
l f extrudeur 1.4 sEcoule par les passages b,e, f et 3 dans le 
reservoir 10. Par consequent, la couche externe de la paraison 
extrudee.se compose de la matiere plastique provenant de l f ex- 
trudeur 14, tandis que la couche interne se compose de la 
matiere plastique. provenaht de l'extrudeur 15. Par ailleurs, 
quand la commande 81abaisse le tiroir de fa?on que les premier 
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et quatrieme orifices soient fermes comme illustre sur la figure 
15(B), l'extrudeur 15 eat en communication, par les passages a, 
c,f et 3 avec le reservoir 32 tandis que l'extrudeur 14 est 
en communication par les passages b,e,d et 34 avec le reservoir 
32. Par. consequent, la couche externe de la paraison extrudee 
se compose de la. matiere plastique extrudee de l'extrudeur 15 
tandis que la couche interne provient de l'extrudeur 14. 

Le huitieme mode de realisation illustrS sur la figure 16 
est une modification du quatrieme mode de realisation illustre 
sur la figure 9, ainsi les compositions des couches, externe et 
interne de la paraison a trois couches peuvent etre interchangees 
comme cela est le cas avec le septieme mode de realisation illus- 
tre sur la figure H. En general, la couche intermMiaire de 1a 
paraison a trois couches se compose d'une matiere plastique 
15 ayant une propriety adhesive ou d'une matiere plastique de renfor- 
cement de la paraison. Par consequent, il est necessaire de 
changer la composition de la couche intermediaire et il soffit 
uniquefcent de changer lee compositions des couches interne et 
externe. En consequence, le mecanisme 79 d^crit ci-dessus par 
rapport h la figure 15 est interpose entre les extrudeurs U. et 
24 d'une part, et la tete de moulage 1 d' autre part, de facon 
que les compositions des couches externe et interne ptiissent 
etre interchangees sensiblement de la meme facon que ce qui a 
6*6 decrit ci-dessus par rapport au septieme mode de realisa- 
25" tion. 

lies septieme, et huitieme modes de realisation illuBtres 
sur les figures 1 4, 15 et 16 presentent un avantage distinct 
common qui est que les compositions ou matieres plastiques 
de moulage des couches externe et interne de la paraison a 
deux ou trois couches, peuvent etre interchangees selon la 
necessity, par un systeme de commande a distance appropriee, 
sans avoir a changer 1' alimentation en matiere: plastique-. . - 

Dans les septieme et huitieme modes de realisation, au lieu 
du mecanisme de changement de passage 79, on peut utiliaer tout 
moyen approprie tel qu'une vanne a trois voies ou un robinet 
peruettant d 'interchanger les passages d'ecoulement dea matieres 
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plastiques . Par ailleurs, le mecanisme 79 peut etre incorpore 
dans les premier et second modes de realisation illustres sur 
les figures 2 et 3. 

Les modes de realisation ci-dessus de la presente inven- 
5 tion doivent etre considgrds comme £tant donnes a titre d f exemple, 

sans en limiter le cadre, et on comprendra que diverses modi- 
fications peuvent etre effectuees. Par exemple, au lieu des 
cylindres hydrauliques, on: peut employer tout dispositif d f en- 
tralnement approprie pour entralner les pistons annulaires et 
10 les tuyeres. La presente invention peut egalement s'appliquer 
aux machines, de moulage pour mouler une paraison h couches 
multiples ayant plus de quatre couches. Par ailleurs, si les 
matieres plastiques de moulage dont les couches adjacentes ont 
; une maXivaise affinity, on peut interposer entre elles une couche 
15 intermediate ayant 1' affinity satisfaieante avec les deux couches 
adjaeentes externe et interne. . .. • 

Les avantages et caract&ristiques de la presente invention 
peuvent etre resumes comme suit : 

(I) les pistons annulaires permettent d r extruder une parai- 
20 son k couches multiples telle que chaque couche puisse compenser 

les mauvaises propriety physiques ou chimiquae d 1 autre s couches. 
Par consequent, contrairement aux machines de moulage par 
soufflage de paraison k couches multiples en tSte a f 3querre on 
peut empecher la variation de l f <3paisseur de paroi et les flexions 
25 de la paraison, et chaque couche peut avoir une Spaisseur uni- 
forme.. 

(II) Le rapport d'^paisseur de paroi entre les couches de 
la paraison peut. Stre modifi£ arbitrairement en contrSlant les 
viteases d ? extrusion de chaque piston annulaire et la sequence 

30 d» extrusion. Par. consequent, diverses combinaisons de couches 
se composant d'une matiere plastique de moulage, avec d'autres 
couches ayant des propriety physiques et chimiques diff&rentes 
ainsi que <ies couleurs diffgrentes, peuvent §tre obtenues selon 
les n^cessite des articles moulds finis. Par ailleurs, en contro- 

35 lant la sequence d f extrusion, on petit former toute couche de 
matiere plastique souhaitde sur une longueur souhait^e de la 
paraison, ce qui permet une ^conomie considerable des matdriaux 
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de moulage. 

(III) On peut arbitrairement modifier les composes ou 
matifcres plastiques de moulage ou bien les couleurs des couches 
la plus externe et la : plus interne, ce qui permet d'amelio- 

5 rer eonsid&rablement les proprigt^s des articles, moules finis, 

et leur couleur peut gtre modifiSe de facon ^chelonnee ou 
teint^e. 

(IV) Comme la couleur de la paraison a couches multiples 
peut etre modifiSe ou teint^e, on peut facilement produire 

10 des articles moulds colores comme des articles d^coratifs, des 
Squipements utilises pour l'^clairage, des recipients pour des 
produits de toilette et ainsi de suite. Comme les couleurs 
de ces articles moules peuvent Stire modifies ou teint^es selou 
la demande, ils peuvent avoir des valeurs commerciales trfes 

15 dlevdes- 

(?) Comme les bavures ne se composent que d*une sorte 
de matifere plastique rnoulge, le recyclage peut etre bien 
facility. 

(?I) Comme les matifcreB plastiques de moulage sont conser- 
20 v6es dans les reservoirs sous forme d r un cylindre creux et 
U extrud6e£ par i es pistons annulaires les marques de soudure 
et autres d^fauts de surf ace 'des paraisoxis produites par les 

machines de moulage en tfite d • guerre seOml'artaat&ieur pen- 
vent etre totalement £L±min£e. 

2$ (?H) Les pressions d 1 extrusion injarties par les pistons 

annulaires, att^c mati&res plastiques de moulage dans les r^aavuira 
peuvent etre modifies pour changer les Vitesse's d* extrusion 
des couches de la paraison. Par consequent , ehaque couche peut 
avoir une epaisseur uniforme, et 1 1 epaisseur de section de 

50 chaque couche peut gtre modifi^e arbitrairement d f une fa$on 
simple. 

(fill) Comme un certain nombre de couches en matifere 
plastique sont jointes en un point, les debits des couches 
en aval de ce point sont <5gaux. Par suite, le rapport d»4pais- 
35 seur de section parml les couches est proportionnel an rapport 
des debits de couches de matifere plastique s'ecoulant vers le 
point de jonction. Par consequence, ' les debits des coucbes 
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de matiere plastique s'ecoulant des reservoirs vers le point de 
jonction peuvent etre control^ ■ par une commande programmee 
utilisant deo- vannes asservies ou des vannes h solenolde, 
pour pouvoir faire varier le rapport d'epaisseur de section 
pendant l f extrusion selon le programme, d'extrusion. 

• (IX) La largeur de section de la softie d 1 extrusion entre 
le mandrin et la ou les tuyeres peut etre modifiee ainsi i»dpais- 
seur en section totale de la paroi de la paraison extrud£e peut 
etre modifiee proportionnellement a la largeur de section. Par 
consequent, l'epaisseur de section totale peut etre modifiee 
en controlant la section selon le programme d 1 extrusion. 

(X) Si l.'on combine les commandes programmes dScrites 
en (Till) et (IX) , on peut obtenir une commande programmee 
simultanee de l'epaisseur de la section; de chaque couche et 
l'Spaisseur de section totale de la .paroi de la paraison. 

Bien entendu, 1' invention n'est nullement limitee au± modes 
de realisation d^crits et represents qui n'qnt £te donnas qu'k 
titre d'exemple. En particulier, elle comprend tbiie les moyens 
constituant des Equivalents techniques des moyens d^crits, 
ainsi que leurs combinaisons, si celles-ci sont executes suivant 
son esprit et mises en o^uvre dans le cadre des revendications 
qui suivent. 
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1. Proc^e" de moulage par soufflage, caracteriee en ce 
qu'on joint, a un point de jonction ou de laminage, un certain 
nombre de couches de matiere plastique . de moulage dans une tete 
de moulage, pour extruder une paraison a couches multiples; et en 
ce qu'on moule par soufflage ladite paraison a couches multiples 
en un article de forme souhaitee. 

2. Proceae selon la revendication 1, caracterise" en ce qu'on 
change les vitesses d' extrusion d'un certain nombre de couches 
de matiere plaBtique de moulage quand elles sont extrudees a 
travers la tete de moulage precitee en une paraison a couches 

. multiples, changeant ainsi l'epaisseur de section de. chaque 
couche, et en ce qu'on moule par soufflage ladite paraison a 
couches multiples en un article de forme souhaitee^ les couches 
ou enveloppes ayant une epaisseur en section different e. 

3. ProceMe selon la revendication 2, caracterise en ce que 
les vitesses d' extrusion deB couches precitees sont modifiees 
de. facon que la partie ou longueur de la paraison precitee 
qui doit etre introduite dans deux filieres 4« moulage par 
soufflage puisse avoir une paroi a couches multiples; et. eh ce 
ce que seule ladite partie ou longueur de ladite paraison est 

N j moule^par soufflage dans ladite paire de filieres. " 

4. Machine de moulage par soufflage caracterisee en ce qu'au 
moins un cylindre de separation est dispose - dans une tete d' extru- 
sion de paraison, coaxialement, de facon qu'au moins deux reser- 

25 voirs de matieres plastiques de moulage puissent etre de"finis; 
en ce que des extrudeurs sont prevus pour introduire lesdites 
matieres plastiques de moulage dans lesdits reservoirs, respec- 
tivement; et en ce que deux pistons anhulaires sont prevus 
pour extruder lesdites matieres plastiques de moulage hors des- 
dits reservoirs de facon que lesdites couches desdites matieres 
plastiques de moulage puissent etre jointes pour etre .extrudees 
en une paraison a couches multiples a introduire dans une paire 
de filieres de moulage par soufflage. 
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.5. Machine selon la revendication 4 , caracterisee en ce 
que le reservoir le pluB interne parmi un certain nombre de 
reservoirs de matieres plastiques de moulage a la forme d'un 
passage cylindrique pour la matifcre plastique de moulage, pour 
eiiminer le piston annulaire precite; et en ce qu'un ertrudeur 
est prevu pour introduire une matiere plastique de moulage dans 
ledit passage cylindrique et dans le reservoir cylindrique .le 
plus externe de mat iere. plastique de moulage. 

6. Machine selon la revendication 4, . caracterisee en ce 
que le point de jonction oil un certain nombre de couches 
de matiere plastique de moulage .extrud^es des reservoirs precites 
par les pistons annulaire s precites se rencontrent, est choisi 
en aval desdits pistons annulaifes; et en ce qu 1 un moyen for- 
mant paroi qui definit. la largeur de section d'un passage de 
sortie en aval dudit point de jontion est mobile dans la tete 
d 1 extrusion precitee; et en ce que des moyens de commande sont 
prevus pour commander la Vitesse desdits pistons annulaires . 
et dudit moyen formant paroi. 
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